Case Study: SMS group

Mehrdraht-Unterpulverschwellseén

von GrofRrohren

Die SMS group hat sich zu einem weltweit filhrenden
Unternehmen auf dem Gebiet des metallurgischen
Maschinen- und Anlagenbaus entwickelt. Als Hochtech-
nologieunternehmen mit einem globalen Servicenetz
ist SMS an Uber 50 Standorten weltweit vertreten und
schafft durch fachliches Know-how wegweisende

und innovative Lésungen flr ihre Kunden.

Herausforderung

Rohrhersteller streben eine hohere Durchsatzrate bei der Her-
stellung ihrer Produkte an. Dies kann zu erhohten Fehler- und
Ausschussraten fihren. Beim Mehrdraht-UnterpulverschweiBen
kann eine Wechselwirkung zwischen den SchweiBdrahten
entstehen und dies fihrt zu einem gestérten SchweiBprozess-
ablauf. Ziel war es, einen werkstoffgerechten sowie prozess-
sicheren Mehrdraht-UnterpulverschweiBprozess fir das Langs-
nahtschweien von GroBrohren zu erreichen. Wichtig dabei
sind auch die Reproduzierbarkeit der Ergebnisse und die damit
einhergehende wettbewerbsfahige Fertigungsqualitat.

SMS @ group

Der groBBe Vorteil der Zusam-
menarbeit mit dem Fraunhofer
IPK ist, dass wir komplexe
industrielle Fertigungsprozesse
und Neuentwicklungen fiir
Kunden vorab testen konnen.«

Michael Stark,
Leiter Spiralrohr, Schwei3- und
Beschichtungstechnologie bei SMS group



Gemeinsame Arbeit

Die SchweiBversuche wurden unter realen Bedingungen, d.h.
an sechs Meter langen Rohren und mit fiinf SchweiBdrahten,
durchgeflhrt. Dabei kam eine vollmaBstabliche industrielle
SchweiBanlage vom Hersteller SMS group fiir das Unterpulver-
LangsnahtschweiBen an GroBrohren zum Einsatz. Die daraus
resultierenden Vorteile beschrénken sich nicht nur auf groBBe
Abschmelzleistungen und SchweiBgeschwindigkeiten. Mit
einer programmierbaren Kurvenform fir Strom und Span-
nung konnte das SchweiBergebnis hinsichtlich verschiedener
Faktoren, z. B. der SchweiBnahtgeometrie sowie Warmeein-
bringung, modelliert werden.

Losung

Der Funfdraht-UnterpulverschweiBprozess wurde hinsichtlich
der SchweiBdrahtanordnung und energetischer Parameter der
Lichtbogen optimiert. Mit abnehmendem Durchmesser des
fihrenden SchweiBdrahtes nimmt die Eindringtiefe des Lichtbo-
gens und damit auch die EinschweiBtiefe im Vergleich zu einer
konventionellen Schweidrahtkonfiguration um ca. 20 Prozent
zu. Die Naht wird schlanker und weist ein erw(inschtes kehl-
férmiges EinschweiBprofil auf. Eine Verringerung des Nahtquer-
schnittes kann in eine hdhere Schweigeschwindigkeit umge-
setzt werden. Es wird weniger Zusatzwerkstoff bendtigt und
die Streckenenergie sinkt. Eine Verringerung des Offnungs-
winkels wird erreicht und damit der Wechsel auf einen Vierdraht-
Unterpulver-Prozess ermoglicht.

Weitere Informationen:
https://s.fhg.de/laserhybrid-
engspalt-unterpulverschweissen
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1: Teststand flir das Mehrdraht-UnterpulverschweiBen
an GroBrohren

2: 5-Draht-Unterpulver-SchweiBkopf

3: 5-Draht-unterpulvergeschwei3te Naht an 25,4 mm
Rohrwanddicke




